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Tidak bisa dipungkiri lagi seiring dengan bertambahnya jumlah penduduk kebutuhan akan 
sandang kian hari juga terus meningkat, sehingga pabrik-pabrik industri tekstil dituntut untuk 
menaikan produktifitas tentunya dengan kualitas yang baik. Unit spinning yang merupakan tempat 
pengolahan kapas menjadi benang terdapat beberapa tahapan proses yang dijalankan dan dikontrol 
oleh operator. Disini terjadi hubungan manusia-mesin yang ini akan menyebabkan  terjadinya 
penyimpangan kualitas benang sering muncul.Tujuan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi 
penyebab penyimpangan kualitas benang karena operator untuk mengetahui jenis cacatnya, 
menghitung probabilitas operator (Human Error Probability) dan aktivitas yang menyebabkan 
penyimpangan kualitas benang dengan metode Human Error Assessment And Reduction 
Technique (HEART) yang digunakan sebagai dasar analisa dan usulan perbaikan. 
Hasil perhitungan HEP (Human Error Probability) menunjukan nilai probabilitas terbesar 
0,7821 pada operator 6 dan nilai terkecil 0,3570 pada operator 9. Sedangkan hasil perhitungan 
aktivitas operator dengan metode Human Error Assessment And Reduction Technique (HEART) 
menunjukan nilai terbesar 0,1091 pada aktivitas menyambung benang dengan benar dan nilai 
terkecil 0,0696 pada aktivitas roving dan benang cacat di sendirikan dan diberi tanda status. Hasil 
perhitungan menunjukan tingkat kesalahan operator dalam melaksanakan task pekerjaanya cukup 
tinggi disebabkan karena beban kerja operator yang cukup tinggi, kondisi mesin yang part-partnya 
banyak yang rusak dan tidak dapat digunakan lagi sesuai fungsinya, dan juga lingkungan kerja 
yang kurang kondusif seperti suhu dan kebisingan. HEP semakin baik jika nilainya mendekati nol, 
seadangkan nilai kendalan semakin baik jika nilainya mendekati satu. 
Usulan pebaikan yang disarankan untuk perbaikan sistem berkaitan dengan human error 
operator mesin ring yarn antara lain adalah training motivasi bagi operator, pelatihan secara 
berkala untuk operator ring yarn, melakukan evaluasi kinerja operator, merubah atau merotasi 
posisi operator dalam mengawasi mesin dengan jadwal yang jelas untuk mengurangi beban kerja 
operator, peningkatan pengawasan oleh leader ring yarn, pemberian sangsi pada operator yang 
snapnya tinggi,  penilaian prestasi operator, dengan tingkat kebisingan yang begitu tinggi operator 
diwajibkan memakai ear plug, serta memperbaiki komponen mesin yang rusak yang bisa 
menyebabkan terjadinya human error. 
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